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. . Pa ten tanspruche : 



I. Verfahren zur Herstellung eincr Pragewalze 
zum kontinuierlichen Pragen der Oberflache cincr 
thermopiastischen Folie, wobei die Prageflache eine 
Negativform einer zu pragenden Narbung darstellt, 
bei dem auf die Oberflache einer Narbungsvorlage 
ein JCunstharz als gleichmSBig dicke Schicht aufge- 
gossen oder aufgestrichen und danach zu einer Pra- 
gemutter ausgehSrtet bzw. yernetzt wird, die Prage- 
mutter anschliefiend abgezogen und auf die Um- 
fangsflache der Pragewalze aufgebracht wird. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Narbungs- 
voriage ein naturliches Leder ist als Kunstharz ein 
SOiconkautschuk verwendet wird und daB mit der 
Prlgemu tter unter Hitze und Drucfc die Oberflache 
einer thermopiastischen Folie gepragt wird, die nach 
dem Pragen mit ihren gegenQberliegenden Randern 
gegeneinander stoBend zu einem Schlauch geformt 
wird daB die die Pragung aufweisende Oberflache 
der thermopiastischen Folie im Bereich der gegen- 
einanderstoBenden Rander unter Hitze und Druck 
rait der Pragemutter noch einmal Qberpragt und so 
eine endlose Positivform erzeugt wird, auf die eine 
weitere Schicht Siliconkautschuk aufgegossen oder 
aufgestrichen wird, die zu einer Pragetochter vulka- 
nisiert wird, die von der Positivform abgezogen und 
mit der negativen Prageoberflache nach auBen auf 
die Umfangsflacheder Pragewalze aufgeklebt wird. 
^VefTahfgnlnach i Anspruch 1, dadiirch gekenn- 
zeichnet, daB das Pragen der thermopiastischen Fo- 
lie mit der Pragemutter in einer Flachpresse erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Oberpragen der thermopiastischen 
Folie mit der Pragemutter in einer scfimaJen, im we- 
sentlichen ebenen Flachpresse erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der PrSgespalt in Umfangsrich- 
tung des Schlauches zu den Randern der PreBpIatten 
hin kontinuierlich erweitert 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schlauch mit der Positivform nach 
auBen auf eine Walze aufgebracht, daB die Walze 
standig gedreht und dabei mittets einer Rake! die 
Schicht von Siliconkautschuk aufgestrichen und an- 
schlieBend zu der Pragetochter vulkariisiert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rander der PreBpIatten in Achs- 
rich tung des Schlauches schlangenformig gekrummt. 
vorzugsweise unregelmaBig gekrQmmt sind. 



10 



15 



20 



30 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Pragewalze der im Anspruch 1 genannten Art 

Eine bekannte Vorrichtung der betreffenden Art 
weist eine Pragewalze auf, deren Prageoberflache auf 
kQnstliche Weise, z. B. durch mechanische Bearbeitung. 
mit einer Prageform versehen ist Dabei stellt es keine 
Schwierigkeit dar, die Prageform stoBfrei herzustellen. 
Die damit gepragte thermoplastische F lie wirkt jedoch 
entsprechend kOnstlich. 

Durch die DE-OS 25 52 547 ist ein gattungsgemaBes 
Verfahren zur Herstellung einer Matrize zur Bildung 
von Tiefenstrukturen in der Oberflachenschicht von 
KOrpern bekannu Die Matrize weist einen Metallkdr- 



per auf, auf den eine aushartbare Kunstharzmasse auf- 
getragen wird. auf die eine. Originalvorlage gelegt wird. 
AnschlieBend wird die Matrize mit der aufgelagerten 
Originalvorlage heiB verpreBt Die Matrize kann dabei 
auch die Form eines PreBblechs haben, das biegsam ist 
und auf eine glatte Walze eines PrSgekalanders aufge- 
spannt wird Bei diesem Aufspannen entsteht eine StoB- 
kante, so daB zwar mit dem Pragekalander kontinuier- 
lich geprsigt werden kann, die Pragung jedoch aufgrund 
der StoBkame eine Diskontinuitat aufweist. 

Durch die DE-OS 21 41 613 ist eine Pragewalze -be- 
kannt die auf ihrer Umfangsflache eine Schicht aus Sili- 
konkunstharz aufweist, in der sich reliefartige Prage- 
strukturen befinden. Diese Pragestrukturen werden auf 
kQnstliche Weise erzeugt. Dabei stellt es keine Schwie- 
rigkeit dar, diese Pragestrukturen stoBfrei herzusteUen. 
Eine dalnit hergesteli te'P" einer 
thermopiastischen Folie wirkt jedoch entsprechend 
kunstlich. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzuge- 
ben. nach dem sich eine Pragewalze fur eine Vorrich- 
tung zum konunuierlichen Pragen der Oberflache einer 
thermopiastischen Folie in einfacher Weise herstellen 
laBt, die eine natOrliche Ledernarbung aufweist, ohne 
daB Diskontinuitaten der natOrlichen Phages truktur ent- 
stehen. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
durch die im Kennzeichen des Anspruchs I angegebene 
LehregeldsL 

Diese Lehre Idst insbesondere das schwierige Pro- 
blem, das bei der VerwehlJung^iner natlirlicheh"lC^ 
oberflache als Ausgangsform dadurch entsteht, daB die- 
se Lederoberflache nicht in einer kontinuierlichen Form 
vorliegt Somit laBt sich grundsatzlich nur eine hier 
35 durchgehend als Pragemutter bezeichnete Prageschicht 
z. B. in Form eines langgestreckten Rechtecks herstel- 
len. Wird dies zu einem Schlauch gebogen, so entsteht 
an den gegeneinandersto&enden Randern eine Diskon- 
tinuitat, die so augenfallig ist, daB eine kontinuierliche 
40 Pragung einer thermopiastischen Folie aliein mit einer 
solchen schlauchfdrmig gebogenen Pragemutter nicht 
mdglichist. 

Das Wesentiiche der Erfindung besteht darin, dieses 
Problem der Diskontinuitat zu Qberwinden, um dadurch 

45 eine kontinuierliche Pragung einer thermopiastischen" 
Folie in groBen Mengen zu ermdglichen. Hierzu sieht 
die Erfindung vor, von der diskontinuierlichen Prage- 
mutter zunachst durch Pragung einer thermopiasti- 
schen Folie eine positive Zwischenform zu schaffen, die 

50 zwar ebenfalls m ihrer Oberfladieratruktur diskontinu- 
ierlich ist, die aber die vorteilhafte Eigenschaft hat, 
uurch thermoplastische Pragung verformt werden zu 
kdnnen. ErflndungsgemaB wird nun der Bereich der Po- 
sitivform, in dem die Diskontinuitat deutlich wird, durch 

55 die Negativform der Pragemutter Qberpragt, so daB da- 
durch die Diskontinuitat verlorengeht Da bei der Pra- 
gung die thermoplastische Folie im Bereich der gegen- 
einanderstoBenden Kanten auch die zu einer Ver- 
schweiBung erforderliche Tempera tur beim Oberpra- 

60 gen erreicht, werden gleichzeitig die StoBkanten mitein- 
ander verschweiBL 

Da die Oberpragung in Umfangsrichtung begrenzt 
ist, entsteht ein Ubergangsbereich, in dem die Oberprag- 
te Struktur in die ursprfln&lich mit der Pragemutter ge- 

65 pragte Struktur Qbergeht Dieser Obergang ist jedoch 
so stetig,daB er in der Praxis praktisch nicht mehr sicht- 
barist 

Das Pragen der thermopiastischen Folie mit der Pra- 
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gemutter kann in einfacher Weise in einer Flachpresse 
erfolgen. obwohl gnmdsatztich audi das Pragen in einer 
WaJzenpresse nicht ausgeschlossen ist Audi das Ober- 
pragen der f berraoplastischen Folie mit der Pragemut- 
ter kann in einer Flachpresse erfolgen. die jedoch 5 
schmal ist, derart daB die Oberpragung nur in dem 
Stofiberetch erfolgt Der Prefispalt erweitert sich dabei 
zweckmafiigerweise in Umfangsrichtung des Schlau- 
dies zu den Randern der Prefiplatten hin, urn so einen 
moglichstlangenstet^enObergangvonderOberpra- 10 
gung zu der urspriingiichen Pragung zu erreichen. 

Zur HersteDung der Pragetochter ist es zweckmaBig, 
daB der Schlauch mit der Positivform nach auBen auf 
eine Wake aufgebracht, die Walze standig gedreht und 
dabei mittels einer Rakel die Schicht von Sflikonkau- 15 
tschuk aufgestrichen und anschlieBend zu der Prage- 
tochter vulkanisiert wird. Pie Dicke der Pragetochter ist 
dadurch besonders gieichmaflig. und das Auftragen mit 
der Rakel sorgi fur ein gutes Hndringen des Silicon- 
kautschuks in die Poren der Positivform. 20 
. Urn den Obe*gang zwischen der PrSgung und der 
Oberprfigung durch die Pragemutter audi bei schwieri- 
gen Prfigestnikturen nicht in Erscheinung treten zu las- 
sen, ist es zweckmaBig, daB die Rander der PreBplatten 
der f Or die Oberpragung verwendeten Flachpresse in 25 
Achsrichtung des Schlauches schlangenfdrmig ge- 
krUmmt. vorzugsweise unregelmaBig gekrGmmt sind 

Statt einer natOrfichen Lederoberflache kann natur- 
Hch audi jede and ere Art einer Qberflachenstruktur als 
Grundlage dienen, beispielsweise ein Gewebe, Vlies, ei- 30 
ne Holzoberflache oder dergleichen. 

Beispiel 1 



gepragte oder Narbseite auBen liegt Die StoBstelle 
wird dabei sorgfalug angepaBt und ruckseitig mit Kle- 
beband verbunden. Danach wird der Schlauch nur mit 
der StoBstelle in eine schmale Flachpresse gebracht, in 
der fiber die StoBstdle die Pragemutter gelegt wird 
Danach erfolgt wiederum eine Erwarmung und Druck- 
beaufschlagung, so daB die gewQnschte Oberpragung ' 
im Bereich der StoBstelle erfolgt. Dabei erfolgt gleich- 
zeiug eine VerschwdBung der gegeneinanderroBen- 
den Rander. 

Der so erzeugte, auf seiner AuBenseite eine Positiv- 
form der Pragestruktur aufweisende Schlauch wird auf 
eine Walze gezogen und diese in ein Gestell mit Lagern 
gelegt und standig rotieri. Danach wird mittels einer 
R*kd Siliconkautschuk in gleichmaBiger Schichtdicke 
aufgebracht, der anschlieBend zur Vulkanisation ge- 
bracht wird Wahrend dieser Vorgange bleibt die Rota- 
tion der Walze erhalten, urn so UngleichmaUigkeiten in 
der Schichtdicke zii vermeiden. 

Nach der Vulkanisation wird der so erzeugte Silicon- 
schlauch abgezqgen und umgekrempelt, so daB nun das 
von der Voriage abgenommene Dessin, Leder, Tex til 
oder dergleichen als Negativfonn auf der AuBenflache 
vorhanden ist Der Schlauch wird Qber eine Walze gezo-^ 
gen, nachdem deren Oberflache vorher mit einem Haft- 
vermittler und einem Siliconklebstoff beschichtet wor- 
den ist Nach Aushanung der Klebeschicht kann die 
Walze als Pragewalze in einer yprrichtung zur kontinu- 
ierlichen PrSgung einer thermoplasttschen Folie ver- 
wendet werden. 



Zur Herstdlung einer Pragewalze rum kontinuierfi- 35 
chen PrSgen von thermoplastischer Folie wird zunachst 
dne Voriage a us natOruchem Leder, Tex til oder derglei- 
chen auf eine ebene Unterlage gespannt und an den 
Kanten befestigt Urn die Kanten wird eine rahmenfdr- 
mige Begrenzung gebracht und so eine GieBform gebil- <o 
det, in die em dehasiv wirkender Siliconkautschuk ge- 
gossen wird Dieser ffigt sich der Oberfiachenfeinkontur 
der Voriage in jedem kleinsten Detail genau an, dringt 
also audi in Poren und umschlieBt sogar Haare. Danach 
wird der Siliconkautschuk vulkanisiert, geliert oder ver- 45 
festigt und von der Voriage abgezogen. Dieser Vorgang 
wird mehrmals wiederholt, um so mehrere Pragemutter 
zu erzeugea Sie haben jeweils eine Dicke von 3—4 mm 
und werden ruckseitig durch Klebestreifen miteinander 
verbunden. 50 

Das so hergestellte Gebilde a us mehreren PragemGt- 
tern wird zusammen mit einer thermoplastischen Folie 
mit einer Starke von etwa 03 mm in eine Plattenpresse 
gebracht; wobei die thermoplastische Folie unten liegt 
und die Pragefolie mit der Prageseite nach unten dar- 55 
Qber. 

Die thermoplastische Folie .ird nun von unten direkt 
und zusatzlich auch von oben durch die PragemQtter 
hindurch auf ca. 190°C erwarmt und dadurch plastifi- 
ziert Durch gleichzeitig aufgebrachten Druck ergibt 60 
sich nach einer gewissen Zeit der genaue Abdruck der 
Struktur der Pragemutter auf der thermoplasuschen 
Folie, die z. B. aus Polyvin ytchl rid besteht Danach wird 
gekuhit und die gepragte thermoplastische Folie her- 
ausgen mmen. 65 

Die thermoplastische F lie wird entsprechend der 
Lange und dem Umfang einer Pragewalze auf MaB ge- 
schnitten und zu einem Schlauch gebogen, w bei die 
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